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Abstract of EP 0344365 (A2) 
A padded member consists of a filling which 
contains a nonwoven, around which a covering 
material is placed on one or both sides. In order to 
produce an inexpensive, form-stable product having 
good support properties, it is proposed that the filling 
be formed from a so-called voluminous nonwoven, 
in which there are binding fibres made of material 
which is capable of thermofusion. This binding-fibre 
nonwoven is compression moulded with the 
covering material to form an integral padded shaped 
member and a relief is thereby generated at least in 
some regions on its face side. In accordance with 
the relief profile, the binding fibres are deformed in 
the interior of the nonwoven and are thermofused 
both with one another and with the covering 
material, by which means the relief is permanently 
fixed in the padded shaped member.; For this 
purpose, a special method for producing a padded 
shaped member of this type is also proposed. 
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© Polsterteil fur Site-, Liegemobel od.dgl. 

© Ein Polsterteil besteht aus einer FuNung, die ein 
Vlies beinhaltet, um welche herum ein- oder beidsei- 
!ig ein Bezugstoff gelegt ist. Um ein preiswertes, 
formstabiles Produkt mit guten Stutzeigenschaften 
zu erstellen, wird vorgeschiagen, die Fullung aus 
einem sogenannten voluminosen Vliesstoff zu bil- 
den, worin Bindefasern aus fhermofusionsfahigern 
Werkstoff sich befinden. Dieser Bindefaser-Vliesstoff 
wird mit dem Bezugstoff zu einem baueinheitlicfien 
Polsterformteii preBgeformt und dabei wenigstens 
bereichsweise ein Relief auf seiner Schauseite er- 
zeugt. Gemafl dem Reiiefprofil sind im Inneren des 
Vliesstoffs die Bindefasern deformiert und sowohl 
untereinander als auch mit dem Bezugstoff thermo- 
fusioniert. wodurch das Relief im Polsterformteii blei- 

3 bend fixiert ist. Dazu wird auch ein besonderes Ver- 
fahren zur Herstellung eines solchen Polsterformieils 
LfJvorgeschlagen. 27 35 
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Polsterteil fUr Sit>-, Liegemobel od. dgl. 



Di8 Erfindung richtet sich auf ein Polsterteil der 
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art. 
Ein solches Polsterteil kann fur sich hergestelfi sein 
und spater, im BenutzungsfalS, als Auflage fur ein 
Sitz- oder liegemobel verwendet werden. Eine sei- 
che Auflage ist dann wahlweise mit dem Mabel 
verbindbar oder von ihm abnehmbar. Der Bezugs- 
toff hiillt das Polsterteil beidseitig ein. 

Alternativ kann ein solcher Polsterteil aber auch 
baueinheitlich mit dem dafur bestimmten Site- bzw. 
Liegemobel fest verbunden sein. in der Regel 
uberspannt der Bezugstoff dann nur die Schauseite 
dieser Baueinheit und isi randseitig mit dem Mobel 
verbunden. 

Der bekannte Polsterteil hat in der Hegel eine 
mehrschichtig aufgebaute Fuliung. Uber einer 
Kemschicht aus Schaumstoff, die fur die Elastizitat 
des Polsterformteils verantwortlich ist, wird eine 
obere und untere Schicht aus einem Faservlies 
gelegt, die zusammen mit der Kemschicht die Ful- 
iung des Polsterteils erzeugen und uber welche 
dann ober- und unterseitig eine Lage des Bezugs- 
toff s angeordnet wird. Die beiden Bezugstoff-Lagen 
werden langs des Umrisses der Fuliung miteinan- 
der durch Nahen verbunden. Um ein Verrutschen 
des umhullenden Bezugstoffs auf seiner Fuliung zu 
vermeiden, werden die beiden Bezugstoff-Lagen 
punktweise durch die Fuliung hindurch vernaht und 
die Nahpunkte durch Knopfs verstarkt. In ahnlicher 
Weise wird be: Polsterseilen verfahren, die mit dem 
Sit2- bzw. Liegemobel integriert sind, nur dafl man 
dann schauseitig mit einer Bezugstoff-Lage aus- 
kommt, die randseiiig um die Fuliung herum mit 
dem Mobel durch Kleben, Heften oder Nageln ver- 
bunden wird. Die Herstellung, Lagerung und Verar- 
beitung der verschiedenen Schichten der Fuliung 
und die UmhQIIung mit dem Bezugstoff sind um- 
standlich und erfordern eine schwierige Logistik. 
Die Polster-Physiologie des bekannten Produkts ist 
unbefriedigend. weii beim bestimmungsgema/Jen 
Gebrauch des Polsterteils aufgrund des Korperge- 
wichts sich die Poren im Schaumstoff schlieBen 
und zu einer schlechten Beiuftung fuhren. Femer 
weichen die Schichten der Fuliung im Benutzungs- 
fall 2u leicht aus und geben dem Korper keine 
ausreichende seitliche Stutze. Die Nachgiebigkeit 
des Formteils wirkt sich nur in einer entsprechen- 
den elastischen Volumenanderung der Fuliung aus, 
wahrend der dariiberliegende Bezugstoff davon 
nicht betroffen ist und daher faltett. Die nach lange- 
rem Gebrauch notige Reinigung des Polsterteils ist 
problematisch und !a6t in dar Regel einen einfa- 
chen Waschvorgang nicht zu. Infolge Aiterung der 
Fuliung ergibt sich schliefllich auch eine bleibende 
Volumenanderung, die zu einem unerwunschten 



sogenannten Rattern des Bezugstoffs fuhrt. Der 
Schaumwerkstoff neigt zur Broselung und die Vlie- 
se zerfasern und erfahren nach langerem Ge- 
brauch ein bieibendes Zusammendriicken der 

s Vliessta'rke. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei- 
nen einfach und preiswert herzustelienden Formteil 
der im Oberbegriff des Anspruches 1 genannten 
Art zu entwickeln, der auch nach langerem Ge- 

io brauch formstabil bleibt, eine gute Stutze des Kor- 
pers begriindet, sich leicht reinigen laflt und sich 
durch einen faitungsfreien, prallen Verlauf des Be- 
zugstoffs auszeichnet. Dies wird erfindungsgemafl 
durch den im Kennzeichen des Anspruches 1 an- 

75 gefOhrten besonderen Aufbau erreicht, der in fol- 
gendem begrtlndet ist: 

Die Erfindung verwendet eine einheitliche Ful- 
iung aus einem besonderen volumindsen Vliesstoff, 
der aus th8rmofusionsfahigen Bindefasern besteht. 

20 Solche Bindefasern sind als sogenannte Kernman- 
telfasem bekannt, deren Manteiwerkstoff unter Ein- 
wirkung von WSrme einerseits zu einer wechselsei- 
tigen Verbindung der Fasern in der Fuliung fuhrt 
und daher ein als "Viiesstoff" bezeichnetes, forme- 

25 lastisches Produkt liefert. Dieser besondere Vliess- 
toff ist aber gleichzeitig mit dem Bezugstoff zu 
einem Relief preBgeformt, welches die gewunschte, 
korpergerechte Sitz- bzw. Liegeflaehe erzeugt. Die 
Bindefasern erzeugen daher andererseits wegen 

30 ihrer Thermofusionsfahigkeit zugieich eine feste 
Verbindung des Bezugstoffs mit dieser besonderen 
Fuliung und frieren das Relief nach Verfestigen der 
diversen Beriihrungsstellen ein. Man erhalt dadurch 
erfindungsgemafl einen baueinheitlichen Polster- 

35 formteil, der eine feste Verbindung sowohl zwi- 
schen den gemafl dem Reliefprofil deformierten 
Fasern im Vliesstoff, als auch mit dem daruberge- 
iegten Bezugstoff eingeht. Der Polsterformteil ist 
daher kdrpergerecht in sich versteift, besitzt aber 

40 an den volumindsen Bereichen seines Reliefs eine 
ideale formelastische Nachgiebigkeit. 

Fur die Herstellung des erfindungsgemaflen 
Polsterformteils sind also nur zwei Werkstoffe erfor- 
derlich, namlich aufler dem 8ezugstoff ein damit 

45 integrierter volumindser Vliesstoff einheitlichen Auf- 
baus. Die Formstabilitat ergibt sich durch eine Viel- 
zahl von Bindepunkten innerhalb des Vliesstoffs 
und zwischen dem Vliesstoff und dem Bezugstoff. 
Belde Werkstoffe sind vertikai und horizontal ent- 

50 sprechend dem Reliefprofil aneinander festgelegt. 
Die sonst bei dem bekannten Polsterteil erforderli- 
che Konfektionierung entfalit. Es ergtbt sich eine 
leichte Reinigung des verschmutzten erfindungsge- 
rna/ien Polsterformteils, weil der Wasserfullgehalt 
eines solchen Produkts gering ist. Die Fasern im 
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Vliesstoff sind nur an den Beruhrungsstellen mit- 
einander verbunden und bestehen vorzugsweise 
aus biegesteifen Fasern, gemafl Anspruch 4, die 
gemafl der jeweiligen Reliefkontur gertenartig ver- 
bogen sind und daher die bereits erwahnte ideale 
Forme lastizitai begrunden, die auch eine seitliche 
Stutzung des Korpers begrundet. Dieser luftige 
Aufbau der Fuilung ist poister-physiologisch gun- 
stig, cia ein guter Warme- und Feuchteaustausch 
stattfindet. Eine Faltelung oder Verschiebung des 
Bezugstoffs auf der Fuilung ist wegen der wechse!- 
seitigen Anbindung des Reliefs an den Bindefasern 
ausgeschiossen. 

Dabei genugt es, gemafl Anspruch 2, den 
Vtiesstoff nur teilweise aus Bindefasern zu biiden, 
die zu einem homogenen Gemisch mit Normalfa- 
sern vereinigt sind, weil die Thermofusionsfahigkeit 
der Bindefasern gleichzeitig eine entsprechende 
Festlegung der dazwischen liegenden Normalfa- 
sern begrundet. In der Praxis hat sich dabei, ent- 
sprechend Anspruch 3, ein Anteil der Bindefasern 
am Gemisch zwischen 15 bis 40 % bewahrt. 

Durch eine besonders feste Zusammenpres- 
sung, entsprechend Anspruch 5, la/Jt sich eine ver- 
steifende Zone im erfindungsgemaflen Polsterform- 
teil erzeugen, die aus arteigenem Werkstoff be- 
steht. Diese kann punktueil ausgebildet sein, ohne 
dafi dabei weitere Befestigungsmittel, wie Nahte, 
Knb'pfe, Niete od. dgl. verwendet werden mussen. 
Solche versteifenden Zonen dienen nicht nur als 
Zierde, sondern tragen maBgeblich zur Verfesti- 
gung des Reliefs im Polsterformkorper nach der 
Erfindung bei. Dies gilt vor allem fiir iinienformig 
ausgebildete Zonen dieser Art. weil diese, wie An- 
spruch 6 vorschlagt, versteifende Stege biiden. 
Diese konnen, gemafl Anspruch 7. die Umriflkante 
des Polsterformteils verstarken und dadurch fur die 
Formstabiiitat des erfindungsgemaflen Produkts 
unter Einbeziehung des Bezugstoffs sorgen. Solche 
versteifenden Stege konnen auch, wie sich aus 
Anspruch 8 ergibt, Knickkanten im Polsterformtei! 
bestimmen, welche dort die beiden Zonan zwi- 
schen der Sitzflache einerseits und der Ruckenleh- 
ne andererseits vonesnander scheiden. Sofern da- 
bei auch der erwahnte versteifende Umfangsrah- 
men im Polsterformtei I verwendet wird, sollte man, 
wie sich aus Anspruch 9 ergibt, an den Obergangs- 
stellen Ausschnitte im Randbereich des erfindungs- 
gemafien Produkts vorsehen. Zur Zierde und als 
Funktionsmittel fur eine Befestigung des Polster- 
formteils konnen auch Durchbmche gemafl An- 
spruch 10 dienen. 

in der Regel reichen die erwahnten versteifen- 
den Zonen vollig aus. um die gewunschte Formsta- 
biiitat im erfindungsgemaflen Produkt zu erzeugen. 
Alternativ Oder zusatzlich konnen aber auch, ge- 
mafl Anspruch 11, Einlagen aus artfremdem Werk- 
stoff, wie metallische Stutzgeruste, in den beson- 



deren Bindefaser-Vliesstoff des erfindungsgemaflen 
Polsterformteils integriert sein. Zur Verbesserung 
der Haftung des Bezugsstoffs mit den Bindefasern 
kann man schliefllich auch, wie sich aus Anspruch 
5 12 ergibt, unter diesen ihermoplastische Bindemit- 
tei anordnen, wie ein aufgestreutes Pulver aus ther- 
moplastischem Material. 

Die Erfindung richtet sich auch auf ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines solchen Polsterformteils, 
to dsssen diverse Verfahrensschritte aus dem Kenn- 
zeichen des Anspmches 13 sich ergeben. Gent 
man dann von biegsamen Fasern aus einem Ge- 
misch von Bindefasern und Normaifasern aus, wo- 
fur sich die Werkstoff-Kombination Polyester-Copo- 
1$ lyester empiehlt, so ist eine gute Durchmischung 
dieser Faserkomponenten bedeutsam, urn ein wirk- 
lich homcgenes Faservlies zu gewinnen, das dann 
erst durch Heiflluft, wie bereits erwahnt wurde, an 
den diversen Beruhrungsstellen innerhalb des Fa- 
20 servlieses feste Verbindungen schafft, die zu dem 
voluminosen Vliesstoff fu'hren. Dieser Vliesstoff 
wird dann zusammen mit dem Bezugstoff kombi- 
niert und in einer luftdurchlassigen Form 2u dem 
gewunschten Relief zusammengepreflt, wonach 
25 Heiflluft fur eine Erweichung der bisherigen Verbin- 
dungen der Fasern fuhrt, aber zugleich eine Benet- 
zung des erweichten Werkstoffs mit den dann re- 
iiefbedingten weiteren Beriihrungspunkten zwi- 
schen den Fasern einerseits und dem Bezugstoff 
30 andererseits fuhrt. In der geschlossenen Form wird 
dann diese Stoffkombination gekuhlt, wodurch das 
Relief im Polstermateriai eingefroren wird. Danach 
wird man das Polsterformteil entlang seines Umris- 
ses zweckmafligerweise beschneiden, wodurch das 
35 Produkt bereits fertiggestellt ist. 

Das erwahnte Einfrieren des Reliefs laflt sich 
besonders gunstig durch Kuhliuft gemafl Anspruch 
14 erzeugen. Thermoplastische Bindemittel nach 
Anspruch 15 sollten vor Auf bring en des Bezugs- 
40 toffs auf die Auflenflachen des Viiesstoffs aufge- 
streut werden, wenn das erforderlich sein sollte. 

Verfahrensmaflig gibt es zwei Mogtichkeiten 
der Formpressung in der luftdurchlassigen, das 
gewunschte Sitz- oder Liegerelief aufweisenden 
45 Formen. Man kann namlich die erstellte kombinier- 
te Bahn aus Vliesstoff und Bezugstoff zunachst, 
gemafl Anspruch 16, zerschneiden und dann ab- 
schnittweise in einer Form verarbeiten. Alternativ ist 
es auch moglich, gemafl dem in Anspruch 17 
so angefuhrten Verfahren, kontinuierlich zu arbeiten, 
wo auch die Formgebung durch einen Satz von 
Formhalften an einer solchenkombinierten Bahn 
aus Vliesstoff und Bezugstoff ausgefuhrt wird, die 
dann, nach Einfrieren des Reliefs in die einzelnen 
55 Polstorformteile zergliedert wird. 

Weitere Maflnahmen und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung und den Zeichnungen, wooes sich die 
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Erfindung auf alle daraus sicfi ergebenden neuen 
Merkmale richtet, auch wenn diese in den Anspru- 
chen nicht ausdrucklich erwahnt sind. Es zeigen; 

Fig. 1 die Draufsicht auf einen erfindungsge- 
maflen Polsterformteil, 

Fig. 2 schematisch einen versprungenen 
Langsschnitt durch den Polsterformteil von Fig. 1 
jangs der dortigen Schnittlinie ll-tl, 

Fig. 3 bis 6 schematisch anhand eines Ab- 
schnifts die verschiedenen Arbeitsphasen zur Her- 
steilung des erfindungsgemaflen Polsterformteils, 

Fig. 4 a und 6 a Details, welch© die Verhalt- 
nisse in den Arbeitsphasen von Fig. 4 und S naher 
veranschauiichen, 

Fig. 7 schematisch die verschiedenen Stufen 
bei einem Verfahren zur Hersiellung des erfin- 
dungsgemaflen Polsterformteils, 

Rg. 8 eine alternative Vorrichtung zur Her- 
steilung der Polsterformteile nach der Erfindung in 
der Endphase des sich aus Fig, 7 ergebenden 
Verfahrens und 

Fig. 9 in starker Vergroflerung einen Quer- 
schnitt durch eine im erfindung sgema/ien Polster- 
lormtei! verwendete Sindefaser. 

Ausweislich der Fig. 1 und 2 besteht der erfin- 
dungsgemaSe Poisterformteil 10 aus einer profilier- 
fesn Fu'llung 11, die hier sowohl auf ihrer Schauseite 
12 ais auch auf ihrer Ruckseite 13 mit einem 
Bezugstoff 20 versehen ist. Es liegt eine einheitfi- 
che Fullung 11 von besonderer Art vor, deren 
Aussehen und Eigenschaften am besten aus Fig. 3 
und 4 zu erkennen sind. 

Gemafl Fig. 3 liegt zunachst ein Faservlies 14 
vor, das aus einem homogenen Gemisch von zwei- 
erlei Fasern 15, 15 gebildet ist, die zwar beide aus 
biegeeiastischem Werkstoff bestehen, aber einen 
in sich unterschiedlichen Aufbau aufweisen. Die 
eine Fasersorte sind Bindefasern 1 5, die aus einem 
Polyester-Kern 17 sowie aus einem Mantel 18 von 
Copolyestern erzeugt sind. Die andere Sorte be- 
steht aus Normalfasern 15', deren Werkstoff Polye- 
ster ist. Sehr bewahrt hat sich eine Mischung von 
30 % Bindefasern 15 und 70 % Normalfasern 15 . 
Der Anteil der Bindefasern 15 kann aber auch im 
Bereich zwischen 15 bis 40 % variieren. Beide 
Fasern 15, 15' sollen aber systemgleich sein, wofUr 
im vorliegenden Fail Polyester gewahlt worden ist. 
Das so erzeugte Faservlies 14, gernafl Fig. 3, hat 
ein Flachengewicht von ca. 1500 g je m 2 , das sich 
aus der ersichtlichen Vlieshohe 16 ergibt. Der vor- 
ge nannte Aufbau der Sindefaser 15 ist in Fig. 9 
mit seinem den Faserkern 17 umhullenden Fa- 
sermantel 18 verdeutlicht. Im Faservlies 14 liegt 
eine so homogene Mischung vor, dafl die Fasern 
15, 15 in jeder Richtung in ihrem anteiligen Ver- 
haltnis von ca 1 : 2 miteinander wechsein und 
damit eine Bindefaser 15 stets Normalfasern 15 
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tangiert Oder kreuzt. Solche Beruhrungsstellen sind 
in der schematischen Darstellung von Fig. 3 mit 19 
bezeichnet. 

In einer vorbereitenden Arbeitsstufe wird nun 

s dieses Faservlies 14 von Heiflluft durchsetzt, die 
hinsichtlich Temperatur, Luftstromstarke und SSro- 
mungsdauer so bemessen ist, dafi das erwahnte 
Mantelmaterial 18 der Bindefasern 15 erweicht und 
sich die erwahnten Beruhrungsstellen 19 benetzen 

w und klebend aneinander hangen. Dies wird noch 
dadurch verstarkt, da(3, wie aus Fig. 4 2U ersehen 
ist. die StSrke des Vlieses auf das Mafl 26 redu- 
ziert wird und dadurch die Berubrungssteilen 19 
zwischen den Fasern 15, 15 sich deutlicher aus- 

rs pragen bzw. neu entstehen. in diesem zusammen- 
gedruckten Zustand 26 wird nun das Faservlies 
abgekiihlt, wodurch die an den erwahnten Beruh- 
rungsstellen tropfenfb'rmig ineinander gefiossenen 
Werksloffe des Fasermantels 18 sich verfestigen 

20 und die in Fig. 4 verdeutlichten Verbindungen 29 
zwischen den Fasern 15, 15' erzeugen. Damit ent- 
steht der besondere Charakter des aus Rg. 4 er- 
sichtlichen Produkts, dessen Fasern miteinander 
vernetzt sind und einen zusammengesinferten luft- 

25 durchlassigen Faserblock bilden, der in der Fach- 
sprache ais voluminoser "Vliesstoff" 24 bezeichnet 
wird. Das prinzipielle Aussehen ist anhand der Fig. 
4 a naher verdeutlicht. Dort sind zwei Paare von 
durch den Kernmantelwerkstoff miteinander ver- 

30 bundenen Fasern 15, 15' jeweiis gezeigt. Die Ver- 
bindungen 29 zwischen den Fasern 15, 15' halten 
diese gegeneinander gespannt fest und erzeugen 
die bei diesem besonderen Vliesstoff 24 feststeli- 
bare Formelastizitat, die sich bei eintretenden Bela- 

35 stungen bemerkbar macht. 

Dieser Vliesstoff 24 wird nun auf seiner Ober- 
und Unterseite, wie Fig. 5 verdeutlicht, mit einem 
Bezugsstoff 20 versehen. Es ist ohne weiteres 
moglich, nur auf einer Seite des Vliesstoffs 24 

-w einen solchen Bezugstoff 20 vorzusehen. Bedarfs- 
weise kann man zusatzlich auf die Oberflache des 
Vliesstoffs in Puderform ein thermoplastisches Bin- 
demittel 21 aufstreuen. Diese Sloffkombination 22 
aus den auflenseitigen Bezugsioff-Lagen 20, 20 

45 und dem ais mittige Lage vorliegenden Vliesstoff 
24 wird nun zwischen die beiden Halften 31, 32 
einer aus einem siebformigen Material bestehen- 
den Form 30 gebracht und diese Formhalften 31, 
32, wie aus Fig. 5 hervorgeht, fest im Sinne der 

so angedeuteten Druckpfeile 33 gegeneinanderge- 
preflt. Die ais Siebwand ausgebildeten Formhalften 
31, 32 haben einen Flachenverlauf, der eine be- 
stimmte Relief kontur 34 bestimmt, die sich aus 
dem bestimmungsgemaflen Gebrauch des fertigen 

55 Polsterformteils 10 ais Sitz- oder Liegeauflage er- 
gibt. Beim Zusammendriicken 33 bildet sich also 
das entsprechende Relief nicht nur in dem Bezugs- 
toff 20, sondern in der ganzen Stoffkombination 22 
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von Fig. 5 aus. Auch die im Vliesstoff 24 befindli- 
chen Fasern warden dementsprechend deformiert, 
wobei diese Deformation zunachst elastisch nach- 
giebig ist und daher die beiden Formhalften 31, 32 
fest aneinander gehalten werden, um das Relief 34 
in der Stoffkombination 22 auszupragen. Die betei- 
ligten Fasem 15, 15 werden gertenartig verbogen 
und dringen ineinander entsprechend dem durch 
die Profilkontur bestimmten Zusammendruckung 
an der jeweiligen Stelle. Dies ist anhand der vor- 
ausgehend in Fig. 4 a eriauterten beiden Faser- 
Paare 15. 15' in Fig. 6 a verdeuilicht, wo sich 
weitere Beriihrungspunkte 28 zwischen den Faser- 
Paaren 15, 15' und natOrlich auch BerUhrungsstel- 
len 27 zwischen dem Vliesstoff 24 und dem Be- 
zugsioff 20 ergeben. 

Dann wird, wie auch aus Fig. 5 zu ersehen ist, 
Heiflluft 23 durch die in der Form 30 eingespannte 
Stoffkombination 22 hindurchgeschickt, und 
zwar.quer zu den Stofflagen,durch die Sieblocher 
der Formhalften 31, 32. Diese Heiflluft 23 ist hirt- 
sichtlich Temperaturhdhe, Stromstarke und Stro- 
mungsdauer so bemessen, da/3 die vorstehend an- 
hand der Fig. 4 eriauterten Verbindungen 29 zwi- 
schen den Fasern 15, 15' wieder erweichen, aber 
zusatzlich auch an den erwahnten weiteren Beriih- 
rungsstellen 27. 28 von Fig. 6 a der Mantelwerk- 
stoff der Bindefasern 15 erweicht und es zu einer 
enisprechenden Benetzung kommt. Dies gilt auch 
!0r die oberflachig aufgestreuten thermcplastlschen 
Bindemittel 21 von Fig. 5. Ist das erfoigt, so- bleibt 
die Form 30 nach wie vor zusammengepreflt und 
wird einem anhand der spateren Fig. 7 noch naher 
zu erlauternden Kaltluftsirom 25 ausgesetzt, der 
dazu fuhrt. dafl die an den Bertihrungsstellen 27 
bis 29 ineinander gefiossenen Tropfchen sich ver- 
festigen und schliefllich punktuelle teste Verbindun- 
gen 27, 28. 29 gemafl Fig. 6 a erzeugen. Das 
aufgepragte Relief 34 wird auf diese Weise im 
Polsterformteil 10 eingefroren, weshalb diese 
Formgebung erhalten bleibt, wenn, wie aus Fig. 6 
ersichtlich, danach die beiden FormhSlften 31, 32 
entfernt werden. Der Bezugsioff 20 ist prall uber 
die reliefartig verlaufende Oberflache des Vliess- 
toff s 24 gespannt und uniosbar damit verbunden. 
Die Reiiefstruktur 34 der Oberflache setzt sich 
aber, wie eine Maserung, ins Innere des Vlies 
staffs 24 fort und ist dort durch eine entsprechende 
wechseiseitige Verankerung der Fasern 15, 15 fi- 
xiert. Dadurch ist das Relief alien Schichien der 
Stoffkombination 22 etngepragt. Bei bestimmungs- 
gemafiem Gebrauch des Polsterformteils 10, wird 
auf diesen, wie durch den Druckpfei! 35 verdeut- 
licht, eine steSlenweise unterschiedliche Belastung 
35 ausgeubt. bei welcher die Baueinheit aus 
Vliesstoff 24 und Bezugstoff 20 sich gemeinsam 
deformiert aufgrund der durch ihre Verbindungen 
27, 28, 29 miteinander vernetzten Fasern 15, 15. 



Die Faserstrecken zwischen diesen Verbindungen 
verforrrsen sich und drucken sich, wenn die Bela- 
stung 35 aufhort, von seibst in ihre ursprungliche 
Relrefform 34 wieder zuruck. 
5 Wie ein solches Relief 34 gemafl Fig. 6 in 

einem fertigen Polsterformteil aussehen kann, er- 
gibt sich aus Fig. 1 und 2. Der Polsterformteil 10 
besitzt hier drei unterschiedliche, stark zusammen- 
gepreflte Steilen 36, 37, 38, deren Aussehen und 
jo Funktion unterschiedlich ist. Die eine PreflsteSle 37 
spieit sich praktisch nur auf der Schauseite 12 des 
Polsterformteils 10 ab, ist linear ausgebildet, durch- 
zieht die ganze Polsterbreite und gliedert den 
Formteil 10 in zwei Beretche, namlich einen Sitzfla- 
75 chenbereich 40 und einen Ruckenlehnenbereich 
41. Dadurch entsteht an der Stelie 37 eine Knick- 
kante, welche die beiden Bereiche 40, 41 schenkel- 
artig gegeneinander verschwenkbar macht. 

Im Rucklehnenbereich 41 sind zusammenge- 
20 preflte Steilen bei 36 punktuell ausgebildet, und 
zwar sowohl schau- als auch rUckseitig 12, 13 unter 
Einbeziehung des jeweiligen Bezugstoffs 20, wes- 
halb dort jeweiis ein kraierformiges Relief entsteht. 
Es ergeben sich knopffdrmige Eindrucke 36, die 
25 wie eingenahte Knopfe wirken, obwohl diese Stei- 
len aus arteigenem Werkstoff der Stoffkombination 
22 durch extremes Zusammenpressen und Zusam- 
menbacken bei der Durchfuhrung der Heiflluft 23 
zustande kommen. Schliefllich sind langs des in 
ao Fig. 1 und 2 angedeuteten Umfangs 42 des Pol- 
sterformleils 10 randseitig vcrsteifende Stege 38 
entstanden, die einen Umfangsrahmen aus arteige- 
nem Werkstoff hier erzeugen. Diese Stege 38 bil- 
den also einen randseitig umlsufenden Rahmen, 
35 der zwar elastisch knickfahig bleibt. aber verstei- 
fend die Umriflform des Produkts 10 dauerhaft fest- 
legt Um durch die Rahmenstege 38 die Knickfa- 
higkeii an der Knickkante nicht zu beeinfrachiigen, 
ist dieser in den Endbereichen mit einem keilformi- 
40 gen Einschnitt 39 versehen, der an dieser Steile 
den Umfangsrahmen unterbricht. 

Der Sitzflachenbereich 40 besitzt eine der Kor- 
perform im Benutzungsfall angepaflte Profilierung 
seines Reliefs. Und zwar entsteht auf der Schausei- 
45 \& 20 des Polsterformteils 10 ein die Rahmenstege 
38 begleitender breiter Wulstrand 43, der einen im 
wesentlichen ebenen Mittenbezirk 44 umgrenzt, der 
bei bestimmungsgemaflem Gebrauch lur die Qe- 
saflflache des Korpers dient, Der Wulstrand 43 
50 schafft gegeniiber diesem Mittenbezirk 44 eine ab- 
fallende Boschung, die zu einer formstabilen seitli- 
chen Abstutzung des menschlichen Korpers fuhrt. 
Es versteht sich, dafl auch jede andere kdrperge- 
rechte Profilierung im Polsterformteil 10 ein- oder 
56 beidseitig 12, 13 vorgesehen sein kSnnte. Auch 
Ourchbruche, die z.B. fur die Montage des Polster- 
formteils an einem nicht naher gezeigten SitzmSbel 
nutzlich sind, konnen durch Ausstanzungen erzeugt 



5 



EP 0 344 365 A2 



10 



sein, die randseitig durch ahniiche EindrUcke 36 
verfestigt sein konnen. Bedarfsweise konnen im 
Inneren des Vliesstoffs 24 auch Geruststangen in- 
tegriert sein, die bereits in der aus Fig. 3 ersichtli- 
chen Arbeitsphase zwischen zwei Schichten des 
Faservlieses 14 eingelegt werden, die gemeinsam 
zur dort beschriebenen Vlieshohe 16 beitragen. 
Diese Geruststangen werden bet der erwahnten 
Behandlung in den Poisteriormteii 10 mit etngebak- 
ken. Solche Bnlagen konnen aus Kunststoff 
und/oder Metall bestehen. 

Die Herstellungsweise des Produkts 10 ist, wie 
bereits erwahnt wurde, anhand der Fig. 7 ieicht zu 
verdeutlichen. Man geht von zwei sogenannten Ka- 
stenspeisem 45, 45' aus, die uber ein Nadeltuch 
46, 46' jeweils eine der beiden vorerwahnten Fa- 
serkomponenten 15, 15 dem Wagebehalter 47, 
47'zufuhren. Zur Unterscheidung sind die Bindefa- 
sern 15 durch dicke Linien in Fig. 7 verdeutlicht, 
wahrend die Normalfasern 15' durch diinne Linien 
veranschaulicht werden, obwoh! dies, jedenfalls in 
diesem Ausma/3, nicht den tatsachlichen Verhalt- 
nissen entspricht. Die beiden Wagebehalter 47, 47' 
entleeren sich gleichzeiiig auf ein dementspre- 
chend interms'tiierend bewegiiches Transportband 
48, wobet das ausldsende Fasergewicht entspre- 
chend den beidseitigen Anteilen der Fasern 15, 15 
festgelegt ist. Dadurch fallen, wie in Fig. 7 ange- 
deutet, diese Anteiie gruppenweise ubereinander 
und werden vom Transportband 48 zu einem Off- 
ner 50 gebracht, wo eine erste Durchmischung der 
beiden Fasern 15, 15' erfolgt, worauf sich ein wei- 
terer Kastenspeiser 51 anschlieflt, in den bereits 
die gemischten Fasern 15, 15 gemeinsam von 
einem Nadeltuch 52 in dessen Wagebehalter 53 
uberfuhrt werden. Von hier aus gelangen sie zu 
einem ebenfalis intermittierend im Takt der 
Wa'gebehaiter-Entieerung beweglichen Transport- 
band 54, wo eine durchmischte Faserschurtung 55 
anfalit. 

Die Faserschutiung 55 gelangt nun zu einer 
ersten Krempel 56, wo die Fasern 15, 15' geordnet 
und vor aliem weiter durchmischt werden. Das da- 
bet entstehende Vorvties 57 wird durch einen Ab- 
sauger 58 einem weiteren Durchmischungsprozefl 
zugefiihrt und gelangt uber ein Transportband 59 
zu einer Vibrationsschutte, die im Fachjargon als 
"Vibrachute" bezeichnet wird. Dort werden die 
durchmischten Fasern uber ein Nadeltuch 61 in 
einen Fullschacht 62 eingebracht, worin die Fasern 
15, 15' einem Ultraschall ausgesetzt werden, der 
zu einer definierten Verdichtung der Fasern 15, 15' 
im Schachtinneren fuhrt. Uber Lichtschranken, de- 
ren Ho hen durch die angedeuteten Marken 63 be- 
stimmt ist, wird die Transportgeschwindigkeit des 
Nadeltuchs 61 intermittierend gesteuert, wahrend 
das Fasergemisch 64 kontinuierlich uber im 
Schachtboden vorgesehene Walzen 65 auf ein 



Transportband 66 befordert wird, wo eine Faser- 
bahn 67 anfalit. Diese wird dann einer zweiten 
Krempel 68 zugeleitet, wo eine Vororientierung der 
Fasern erfolgt. Hinter der Krempel fallen Florbah- 

5 nen 69 an, die in mehreren Lagen zick-zack-formig 
ubereinandergelegt und quer dazu, also senkrecht 
zur Zeichenebene von Fig. 7, abgezogen werden, 
wobei ein Faservlies 1 4 entsteht, dessen Aussehen 
vorausgehend in Fig, 3 eingehend beschrieben 

to worden ist. Jetzt schlie/Jt sich ein besonders gestal- 
teter Thermofusionskanai 70 an. Oieser umfaflt ein 
durchlaufendes unteres und ein kOrzeres oberes 
Siebband 71, 72, das kontinuierlich bewegt wird 
und das Faservlies 14 in seiner Starke bemiflt. Das 

)5 Faservlies 14 hat dabei, wie bereits erwahnt wurde, 
ein Flachengewicht von ca. 15000 g je m 2 . Durch 
die Stebbander 71, 72 wird nun HeiCluft 75 gebla- 
sen, die zu der im Zusammenhang mit Fig. 3 und 4 
bereits beschriebenen wechseiseitigen Benetzung 

20 der beiden Fasersorten 15, 15 aufgrund einer Er- 
weichung des Mantel materials der Bindefasern 15 
fuhrt. Am Ausgang des Thermofusionskanals 70 ist 
ein Kuhlband 73 angeordnet, welches ausweislich 
der Pfeile 74 hoheneinstellbar ist und zu einer 

25 definierten Kalibrierung des dort entstehenden vo- 
luminosen Vliesstoffs 24 mit der aus Fig. 4 ersicht- 
lichen kalibrierten Vlieshohe 26 fuhrt. Dieser 
Vliesstoff 24 kann bereits dort, entsprechend dem 
spateren Gebrauch in der bereits erwahnten, in 

30 Fig. 7 angedeuteten Form 30, in Abschnitte 76 der 
gewunschten Dimension zerschnitten werden. Im 
Verfahren von Fig. 7 ist namlich eine diskontinuier- 
liche Verarbeitung des Vliesstoffs 24 in der Form 
30 vorgesehen. 

35 Wie schon im Zusammenhang mit Fig. 5 be- 
schrieben wurde, werden solche Abschnitte 76 des 
Vliesstoffs 24 mit ober-und/oder unterseitigen Ab- 
schnitten entsprechender Stoffbahnen 20 eines Ge- 
webes Oder Gewirkes zu einer Stoffkombi nation 22 

to ubereinandergelegt und zwischen die beiden Form- 
halften 31, 32 mit siebfdrmiger Struktur geiegt, die 
dann gegeneinandergepreflt werden, wie schon 
durch die in Fig. 5 verdeutlichten Pfeile 33 be- 
schrieben worden ist. Dann schiiefit sich, wie schon 

js aus Fig. 5 hervorgeht, die Behandlung mit HeiBfuft 
23 an, die zu den beschriebenen Fusionan an den 
diversen Beriihrungsstellen 27,28,29 in der Stoff- 
kombinalion 22 fuhrt, die vorausgehend in Fig. 6 
behandelt worden sind. Dann wird, wie aus Fig. 7 

50 hervorgeht, KCihlluft 25 durch die immer noch ge- 
schlossene Form 30 geblasen, die zu einer Verfe- 
stigung der bereits beschriebenen Verbindungen 
27, 28, 29 in der Stoffkombination 22 von Fig. 6 
fuhrt. 

55 Dadurch entsiehi der am Ende des Verfahrens 

in Fig. 7 ersichtliche Polsterformteil 10 mit dem 
bereits beschriebenen individuelien Relief 34. das 
von der Formgebung der beiden Formhalften 31, 
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32 diesem Produkt aufgepragt worden ist. Die Um- 
riBkanten 42, wo die beidseitigen Bezugstofie 20 
eng gegeneinandergefuhrt worden sind, konnen 
dann, wie aus der letzten Station in Fig. 7 ersicht- 
!ich ist, beschnitten werden, wofiir Stan2messer 77 
am geeignetsten sind, die den Kantenabfall 78 ab- 
trennen. Dann ist das aus Fig. 8 ersichtliche Pol- 
storformteii 10 fertiggestellt. 

In dem Verfahren kann anstelie der zweiien 
Krempel 68 auch ein aerodynamisches Verfahren 
zur Herstellung des Faserviieses 14 verwendet 
werden, wo die durchmischten Fasern 15, 15 
dachziegelartig ubereinandergelegt werden. Geeig- 
neter ist aber eine Krempel, weil doit die in Fig. 3 
beschriebenen BerUhrungsstellen 19 besser ausge- 
biidet werden. 

Im Vliesstoff 24 iiegt eine Rohfaserdichte von 
ca. 100 kg pro m 3 vor. Im fertigen Formteil 10 
ergibt sich naturtich aufgrund der unterschied lichen 
Reliefkontur stellenweise eine unterschied liche Fa- 
serdichte. die sich in entsprechenden weichen und 
harteren, stiitzwirksamen Bezirken bemerkbar 
macht. Die durchschnittliche Formteildichte betragt 
ca. 200 kg pro m 3 . Wie bereits erwahnt wurde, 
kann die in Fig. 1 und 2 dargesteSlte Reliefausbil- 
dung des Formteils 10 natOrlich auch anders ge- 
staltet sein, wobei zusammengepretfte stegartige 
Oder punktuelle Versteifungen Zierfunktionen neben 
ihren Nutzfunkiionen 2ur KorperabstQtzung ufaer- 
nehmen konnen. Dies ist in Abhangigkeit von dcm 
Verwnedungs- und Funktionszweck des Formteils 
variierbar. Ein solcher Formteil 10 kann nicht nur 
fur Sitze und Liegen, sondern auch fur andere 
Mcbelstiicke oder andere Anwendungszwecke ge- 
nutzt werden, So sind damit StOtzelemente fur den 
menschlichen Korper in analoger Weise herstell- 
bar. 

In Fig. 8 ist ein alternatives Verfahren zur konti- 
nuierlichen Herstellung der erfindungsgemaflen 
Polsterformkorper 10 naher erlautert, das sich vor- 
richtungsmafiig dem beschriebenen Thermofu- 
sionskanal 70 anschlieflen kann. Ausgegangen wird 
dabei von der bereits mehrfach beschriebenen be- 
sonderen Stoffkombination 22, die in einer Bahn 
anfallt und fortlaufend in den Profilformkanal 80 der 
Fig. 8 eingespeist wird. 

Der Profiiformkanal 80 umfafit zwet konform 
bewegliche endlose Siebbander 81, 82, die jeweils 
mit einer fortlauienden Schar von oberen bzw. un- 
teren Formhalften 31, 32 verseben sind. Die Sieb- 
bander sind dabei so gefuhrt, dafl die Formen 31, 
32, paarweise fluchtend, von gegeniiberliegenden 
Seiten gegen die Bahn 79 der Stoffkombination 
gepreflt werden, wofur fortlaufende Andruckwalzen 
83 sorgen. Es findet dabei das start, was diskonti- 
nuierlich anhand der Fig. 5 erlautert wurde. Die 
Andruckwalzen 83 bewirken die dort durch die 
Druckpfeile 33 beschriebene Zusammenpressung 



der beiden Formhalften 31, 32. In diesem formma- 
flig einander ausgerichteten Bereich der beiden 
Siebbander 8.1, 82 sind nun zwei Zonen 84, 85 
vorgesehen, in denen durch nicht naher gezeigte 

s Geblase einerseits Heifiluft 23 und andererseits 
Kuhlluft 25 durch die Siebbander 81, 82 sowie die 
Formhijiften 31, 32 geblasen wird. Es laufen dabei 
die Vorgange ab, die vorausgehend in Fig. 5 und 6 
sowie in den letzten Bildern des diskontinuierlichen 

jo Verfahrens von Fig. 7 erlautert worden sind. 

Im Zuge der Transportbewegung 86 der beiden 
Siebbander 81, 82 und deren Umlenkung uber 
Transportwalzen 87 werden die beiden Formhalften 
31, 32 automatisch von der am Ausgang anfallen- 

75 den reliefartig profilierten Bahn 89 abgehoben. In 
der Bahn 89 hangen die erzeugten Produkte noch 
zusammen und werden dann von einem taktweise 
arbeitenden Stanzmesser 88 voneinander getrennt, 
womit eine Vereinzelung der Polsterformteile 10 

20 gema'/J Rg. 8 sich ergibt 



Bezugszeichenliste: 



10 Poisterforrnteil 

11 Fijllung 

1 2 Schauseite 

13 Ruckseite 
30 1 4 Faservlies 

15 Bindefaser, Kernmantelfaser 
15' Normalfaser 

16 Vlieshohe von 14 

17 Kern von 15 
35 18 Mantel von 15 

19 Berfihrungssteile von 15, 15 

20 Bezugstoff 

21 zusatzliches rhermoplastisches Bindemit- 

tel 

to 22 Stoffkombination aus 20, 24 

23 Heifllufistrom 

24 voluminoser Vliesstoff 

25 Kaltluftstrom 

26 kalibrierte Vlieshohe von 24 

45 27 Beruhrungsstefle von 24 mit 20 

28 neue Beruhrungsstelle von 15, 15 

29 Verbindungen von 15, 15 

30 luftdurchlassige Form 

31 erste Formhalfte von 30 
50 32 zweite Formhaifte von 30 

33 Druckbewegungspfeil 

34 Relief von 31 bzw. 32 

35 Belastung bei Gebrauch 

36 Preflsteile, knopfformiger Eindruck 
55 37 Preflstelle, Knickkante 

38 PreGstelle. veisteifender Steg 

39 Einschnitt von 37 

40 Sitzliachenbereich von 10 
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1 Riickenlehnenbereich von 10 

2 Umfangskante von 1 0 

3 Wuistrand in 40 

4 ebener Mittenbezirk in 43 

5 Kastenspeicher fur 15 ( 
5' Kastenspeicher fur 15 

6 Nadeltuch fur 15 
6' Nadeltuch fur is' 

7 WagebehSIter fur 15 ( 

7 Wagebehalter fur 15 

8 Transportband 

9 Fasergruppe 

0 Offner 

1 Kastenspeissr 

2 Nadeituch von 51 

3 Wagebehalter von 51 

4 Transportband 

5 Faserschuttung 

6 erster Krempel 

7 Vorvlies 

8 Absauger 

9 Transportband 

0 VibrationsschGtte, Vibrashute 
;1 Nadeltuch von 60 
2 Fijllschacht 
•3 Marke in 62 

4 Fasergemisch in 60 

5 Abzugswalzen 

•6 Transportband von 60 



8 zweite Krempel 

9 dunne Florbahn 

0 Thermofusionskanal 

1 Siebband 

2 Siebband von 70 

3 Kuhlband von 70 

4 Hohenverstellungs-Pfetf von 73 

5 Heiflluftstrom in 70 

6 Abschnitte von 24 

7 Stanzmesser 

8 Kantenabfall 

9 fortlaufende Bahn von 22 

0 Profilformungskanal 

1 Siebband von 80 

2 Siebband von 80 

3 Andruckwalze 

4 Zone fur Heiflluft 

5 Zone fur Kiihlluft 

6 Transportbewegungspfeil von 81 , £ 

7 Transportwalzen von 81 , 82 



89 profilierte Bahn 



AnsprUche 

1 . ) Polsterteii ais losbare Auflage oder als test 
integrierter Bestandteil von Sitz-, Liegemo'beln od. 
dgL, 

mit einer ein Vlies beinhaltenden Fuliung und mit 
einem wenigstens die Schauseite des Polsterteiis 
Uberdeckenden Bezugstoff, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl die ausschltefilich aus einem voluminosen 
Viiesstoff (24) bestehende Fuliung {1 1 ) Bindefasern 
(15) aus thermofusionsfahigem Werkstoff (18) auf- 
weist, insbesondere sogenannte KernmanieSfasern, 
und der Bezugstoff (20) gemeinsam mit dem 
Bindefaser-Vliesstoff (24) zu einem baueinheitli- 
chen Polsterformtei! {10} preflgeformt ist mit einem 
Relief (24) wenigstens bereichsweise auf seiner 
Schauseite (12), 

wobei die gemafl dem Reliefprofil (34) im Inneren 
des Vliesstoffs (24) deformierten Bindefasern (15) 
sowohl untereinander als auch mit dem Bezugstoff 
(20) thermofusionierte Beruhrungsstellen (27,28,29) 
bilden und das Relief (34) im Polsterformtei I (10) 
bleibend fixieren. 

2. ) Polsterteii nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Viiesstoff (24) aus einem 
homogenen Gemisch von Bindefasern (15) unci 
Normalfasern (1 5') besteht, die untereinander ther- 
mofusionsmSBig verbunden sind. 

3. ) Poisterteil nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Anteil der Bindefasern (15) 
am Gemisch zwischen 15 % bis 40 % liegt. 

4. ) Polsterteii nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da/i 
der Viiesstoff (24) aus in sich biegeelastischem 
Fasermaterial 15', wie Polyesterfasern, besteht und 
seine als Kernmantelfasern ausgebildetsn, eben- 
falls biegeeiastischen Bindefasern (15) einen 
Poiyester-Kern (17) sowie einen Mantel (18) aus 
Copolyestern aufweisen. 

5. ) Poisterteil nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 
der Polsierformteil (10) wenigstens bereichsweise 
eine zusammengepreflte Steile aus thermofusio- 
nierten Bindefasern (15) des Vliesstoffs (24) mit 
daran festgebackenem Bezugstoff (20) aufweist, 
die eine versteifende Zone (36,37,38) aus arteige- 
nem Werkstoff bilden. 

6. ) Poisterteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die versteifenden Zonen linien- 
formig ausgebildet sind und versteifende Stege 
(38) aus arteigenem Werkstoff erzeugen. 

7. ) Poisterteil nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Polsterformtei I (10) einen 
langs seines Umfangs (42) umiaufenden Rahmen 
aus die Umriflkante versteifenden SEegen (38) er- 
zeugt. 
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8. } Polsterteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 der versteifende Steg eine 
Knickkante (37) im Polsterformteil (10) bestimmt. 

9. ) Polsterteii nach Anspruch 7 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 an der Obergangsstelle der 
Knickkante (37) zum versteifenden Umfangsrahmen 
(38) der Polsterformteil (10) mit einem Ein- Oder 
Ausschnitt (39) versehen ist. 

10. ) Polsterteil nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Polsterformteil (10) mit Durchbruchen versehen 
ist. 

11. ) Polsterteil nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl 
im Inneren des Bindefaser -Vliesstoffs (24) eine 
Einlage aus artfrernden Werkstoff sich befindet, die 
ein Stutzgeriist im Polsterformteil (10) erzeugt. 

12. ) Polsterteil nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Beriihrungsflache zwischen dem Bindefaser- 
VSiessioff (24) und dem Bezugstoff (20) zusatzlich 
mit thermoplastischen Bindemitteln (21) versehen 
ist. 

13. ) Verfahren zur Herstellung des Polsterform- 
teiis nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, 

dafl ein vorgegebener Anteil (45,45') von elastisch 
biegsamen Bindefasern (15), wie Polyester-Copo- 
lyester in Kernmantelfasern, sowie biegsamen Nor- 
malfasern (15'), wie Polyester, durchmischt (50 bis 
08) und zu einem homogenen Faservlies (14) ge- 
formt werden, 

dann das Faservlies (14) von Heiflluft (75) durch- 
setzt wird, bis der Mantei (18) seiner Bindefasern 
(15) adhasive wird und benachbarte Fasern an 
ihren Beruhrungsstellen (29) einander benetzen, 
wonach das Faservlies (14) in seiner Vliesdicke 
kalibriert (26) und dabei gekuhlt wird, bis sich die 
Fasern (15,15') an ihren Beruhrungsstellen (29) 
verbinden und einen formelastischen volu mine sen 
Vliesstoff (24) erzeugen, 

dafl danach uber sowie ggf. unter den Vliesstoff 
(24) ein Bezugstoff (20) gelegt wird, dann die Stoff- 
kombination (22) in eine luftdurchlassige Form (30) 
gebrachi wird. die wenigstens in ihrer einen Form- 
halfte (31,32) ein definiertes Relief (34) aufweist, 
und darin zusammengedrOckt (33) und deformiert 
wird, um die verbundenen Fasern (15,15) gemafl 
der jeweiligen Beliefkontur gertenartig zu verbie- 
gen, 

und dafl dann Heiflluft (23) durch die gefullte Form 
(30) geblasen wird, bis die vorhertgen Verbindun- 
gen (29) zwischen den Fasern (15,1 5') des Vliess- 
toffs (24) sich erweichen und auch die zwischen 
den reliefgemaB verbogenen Fasern (15,15) sowie 
dem Bezugstoff (20) entstandenen neuen Beruh- 
rungsstellen (27,28) einander benetzen, 
und dafl danach die deformierte Stoffkombi nation 



(22) in der geschlossenen Form (30) gekuhlt wird, 
bis die reliefbedingt verbliebenen alien (29) sowie 
entstandenen neuen Beruhrungsstellen (27,28) fe- 
sfe Verbindungen bilden und das Relief (34) im 
s Polsterformteil (10) und im Bezugstoff (20) einfrie- 
ren, 

und da/3 schliefltich das Polsterformteil (10) entlang 
seines Umrisses (42) beschnitten, insbesondere 
ausgestanzt (77) wird. 

70 14.) Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl zum Einfrieren des Reliefs (34) 
im Polsterformteil (10) Kuhlluft (25) durch die in der 
luftdurchlassigen Form (30) eingeschlossene Stoff- 
kombination (22) geblasen wird. 

is 15.) Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, da- 
durch gekennzeichnet, dafl vor dem Auflegen bzw. 
Unterlegen des Bezugstoffs (20) ein thermoplasti- 
sches Bindemittel (21 }, insbesondere in Pulverform, 
auf die Auflenflache des Vliesstoffs (24) aufge- 

20 bracht wird. 

16. ) Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Vliesstoff (24) und der Bezugstoff (20) vor dem 
Fullen der durchlassigen Form (30) in Abschnitte 

25 (76) zertrennt wird, die der Dimension der Form 
(30) entsprechen. 

17. ) Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Vliesstoff (24) und der Bezugstoff (20) zu 

so einer kombinierten Bahn (79) ubereinandergelegt 
werden und auf diese, ober- und unterseitig, fort- 
laufend jeweils die beiden komplementaren Ha'lften 
(31,32) eines Sat2es von Formen (30) gelegt und 
paarweise gegeneinanderbewegt werden 

as und dafl dann die mit den aufgedrijckten Formhalf- 
ten (31 ,32) versehene kombinierte Bahn (79) nach- 
einander einer Heiflluft- und Kuhiluftbehandlung 
(23,25) zugefuhrt wird 

und schfiefllich die Formhalften (31,32) entfernt und 
40 die in der behandelten Bahn (89) die mit den 
eingefrorenen Reiiefs (34) versehenen einzelnen 
Polsterformteile (10) ausgestanzt werden. 
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